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GENERALITES 


I. 

1.1. OBJET 

La presente norme a pour objet de definir les tuyaux circulates en beton arme et non 
arme pour canalisations d’assainissement, de fixer leurs caracteristiques et les essais aptes a 
les verifier. 

1.2. DOMAINE D’APPLICATION 

La presente norme s’applique aux tuyaux repondant a la definition donnee a Varticle 
1.4, utilises pour la construction de canalisations etanches d’assainissement a ecoulement 
libre (*) destinees a l’evacuation des eauxpluviales et des eaux usees domestiques ou 
industrielles. 

Elle ne s’applique pas : 
aux tuyaux de drainage 

- aux tuyaux utilises pour les canalisations avec pression. 

1.3. REFERENCES 

NM10.1.004 : Liants hydrauliques 

NM 01.4.095 : Produits siderurgiques ronds lisses pour beton arme. 

NM 01.4.096 : Produits siderurgiques - Armatures pour beton arme - Barres 
etfils machines a haute adherence (NM - Obligatoire) 

NM 01.4.097: Produits siderurgiques - Armatures pour beton arme - Barres 
etfds machines a haute adherence soudable 
NM 05.2.018 : Joints toriques pour etancheite 
NM 10.1.008 : Betons de ciments usuels 

1.4. DEFINITION 

Les tuyaux vises par la presente norme sont des elements droits, a section circulaire et 
comportant des abouts de forme difference suivant le type de joint utilise. 

Ces tuyaux sont en beton arme ou non arme, compose d’un melange de ciment, de 
granulats, d’eau et eventuellement d’adjuvants. 

Ils sont fabriques mecaniquement par unprocede assurant une compacite elevee du 
beton (centrifugation, compression radiate, vibration, etc...). 

1.5. CLASSIFICATION 

1.5.1. Serie de resistance et nature 

Les tuyaux conformes a la presence norme sont classes au tableau 1 d’apres leur 
nature et selon leur resistance a I’ecrasement. 


(*) Une mise en pression eventuelle reste toujours limitee par le debordement des regards. 



Pour chaque serie, le nombre indique correspond a la charge minimale, exprimee en 
kilonewtons par metre de longueur, que doit supporter au cours de l’essai d’ecrasement (voir 
article III.3) le tuyau de reference, de diametre nominal 1 000 mm. 

TABLEAU N° 1 


NATURE 

SERIE 

TUYAUX EN BETON ARME (A) 

60 A, 90 A, 135 A 

TUYAUX EN BETON NON ARME (B) 

60 B, 90 B 


1.5.2. Types de garnitures d'etancheite -Formes d'abouts 

Les tuyaux sont exclusivement assembles par joints souples, realises avec bagues 
d’etancheite en elastomere livrees separement ou faisant partie integrante des tuyaux et dont 
les caracteristiques sont precises dans la norme NM 05.02.018. Les abouts des tuyaux sont 
definis comme suit : 

1 - Les tuyaux a collet sont des tuyaux dont l'about femelle est constitue par un 
decrochement exterieur de la paroi permettant une penetration de l’about male. 


Cette forme d’about permet l’assemblage par joints souples. 



femelle constitues par une feuillure a mi-epaisseur respectivement sur la paroi externe et sur la 
paroi interne. 

Cette forme d’about est destinee a l’assemblage des tuyaux par joints souples 
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1.6. DESIGNATION 


La designation des tuyaux conformes a la presente norme comprend dans l’ordre, les 
indications suivantes : 

La serie de resistance. 

La nature. 

Le diametre nominal (*). 

Le type de joint. 

La reference a la presente norme. 

Le cas echeant, T indication « marque NM ». 


Exemples de designation complete 
Tuyaux en beton arme 
Serie 90A 

Diametre nominal 800 
N.M. 


Tuyaux en beton non arme 
Serie 60B 

Diametre nominal 600 
N.M. (en cas d’usine certifiee) 


Exemples de designation simplifiee 

Tuyaux - 90 A - 800 

N.M. 


Tuyaux - 60 B - 600 
N.M. 


II. SPECIFICATIONS 

II.l. NATURE DES CONSTITUANTS 


11.1.1. Liants 

Les ciments employes doivent etre conformes a la norme marocaine sur les liants 
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hydrauliques N.M 10.1.004 et de classe minimale 45 avec un dosage minimum de 350 kg/m 
pour le CPJ 45 ou equivalent. 

L’utilisation de ciments, de performances superieures ou egales, autres que ceux designes 
par la presente norme peut etre admise; elle doit faire l’objet d’un accord particulier entre le 
fabricant et l’utilisateur. 

Si l’utilisateur en fait la demande, le fabricant est tenu d’apposer sur le tuyau, une marque 
permettant d’identifier le ciment employe. 


11.1.2. Granulats - Eau de sachase 


Les granulats utilises doivent repondre aux exigences de la norme Marocaine NM 10.1.008. 
L’eau de gachage doit repondre aux specifications de la norme Marocaine 10.1.021 


(*) le diametre nominal (DN) est un nombre sans dimension (voir tableaux II et III) servant a designer les tuyaux, et correspondant au diametre 
interieur exprime en millimetres. 
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II. 1.3. Adjuvants 


Les adjuvants peuvent etre employes, sous reserve de mentionner dans la fiche technique, 
le dosage maximal, les precautions a prendre, et les contre indications. 

En outre, pour la fabrication des tuyaux en beton arme, il est interdit d’incorporer au beton 
des sels metalliques solubles ; specialement du carbonate ou du sulfate de sodium, ou tout 
chlorure, ou encore un produit contenant un de ces sels. 

11.1.4. Acier des armatures 

Les aciers utilises pour les armatures des tuyaux en beton arme doivent etre les suivants : 

- Ronds lisses conformes a la norme N.M 01.4.095. 

- Barres a haute adherence conformes a la norme N.M 01.4.096 et N.M 01.4.097 

- Fils trefiles de forme cylindrique, dont la limite d’elasticite et la resistance a la traction 
sont garanties par le fournisseur d’acier ou le fabricant des tuyaux, pour des valeurs au moins 
egales a: 

Limite d’elasticite = 400 MPa (conventionnelle a 0,2% d’allongement 
remanant). 

Resistance a la rupture = 480 MPa. 

Treillis soudes. 

II.2. CARACTERISTIQUES PARTICULIERES DE FABRICATION 

11.2.1. Beton 

Le fabricant doit etudier la composition du beton retenue pour ses fabrications. 

Afin d’assurer la Constance et la regularity des fabrications, le beton doit faire l’objet, en 
usine, de controles portant sur les points suivants : 

Matieres premieres (analyse granulometrique des differents granulats utilises, 
equivalent de sable ...), 

Beton frais (analyse granulometrique, teneur en eau), 

Beton en cours de durcissement (controle des caracteristiques mecaniques sur 
eprouvette ou sur produit durci et la porosite). 

77.2.2. Armatures 

Pour pouvoir etre dit « arme », un tuyau en beton doit comporter simultanement deux 
series de fers disposes comme suit (*) : 

- Des cerces soudees, placees a intervalles reguliers d’ecartement maximal 150 mm, ou 
spires en helice continue a pas regulier maximal de 150 mm. En outre, le pas d’assemblage 
mesure conformement a Particle III. 1.4, ne doit pas exceder 150 mm. 

- Des barres longitudinales continues ou soudees, regnant sur toute la longueur du tuyau et 
placees a intervalles reguliers. 

Ces fers doivent etre assembles entre eux par soudures ou ligatures de maniere a assurer 
une rigidite suffisante de la cage d’armature. Le nombre, le diametre et la disposition des spires 
et des generatrices sont laisses au choix du fabricant. 


(*) Certains tuyaux « non arme » peuvent comporter des fers destines a ameliorer la resistance des tuyaux au cours des manutentions et 
transports. Ces fers ne sont pas vises par Varticle 11.2.2. 
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Les treillis soudes doivent avoir des generatrices ecartees au maximum de 200 mm pour les 
tuyaux de diametre inferieur ou egal a 500 mm et ecartees au maximum de 250 mm pour les 
tuyaux de diametre superieur a 500 mm. Dans le cas d’utilisation de fils trefiles vises par Particle 
II. 1.4. L’armature doit comporter des fils longitudinaux soudes sur toutes les spires ou cerces de 
meme ecartement maximal. 

Dans toute section longitudinale du fut du tuyau, le rapport de la section des spires ou 
cerces a celle du beton (*) ne doit pas etre inferieur, en fonction du type d’acier utilise, aux 


valeurs ci-dessous : 

1 - Ronds lisses conformes a la norme N.M 01.4.095 (**).4 %o 

2 - Barres a haute adherence conformes a la norme N.M 01.4.096.3%c 

3 - Fils trefiles vises a F article II. 1.4.3%c 

4 - Treillis soudes .3%c 


Pour les tuyaux d’ un diametre nominal superieur ou egal a 1 200 et sauf utilisation 
d’armatures speciales (***), les spires ou cerces sont disposees en deux nappes dont l’intervalle 
doit etre aussi grand que possible, compte tenu de Particle II.2.3 

11.2.3. Epaisseur d’enrobage des armatures par le beton 

Par rapport aux faces exterieure et interieure du tuyau, l’epaisseur reelle des parois 
d’enrobage des armatures par le beton doit etre au moins egale a : 

15 mm pour les epaisseurs reelles de parois superieures ou egales a 80 mm, 

12 mm pour les epaisseurs reelles de parois comprises entre 50 mm et 79 mm. 

Pour les epaisseurs reelles de parois inferieures a 50 mm, la difference entre les epaisseurs 
d’enrobage par rapport aux faces exterieure et interieure, ne doit pas depasser 6 mm. 


11.2.4 Valeur prescrite de l’absorption d’eau 

L’absorption d’eau du beton ne doit pas exceder 6 % en masse . 


11.2.5 Conditionnement et stockage : 

Le fabricant doit assurer de bonnes conditions de stockage et de manutention des 
conduites. 

11.3. CARA CTERISTIQUES GEOMETRIQUES 
11.3.1. Dimensions de fabrication 

II. 3.1.1. Diametres interieurs de fabrication 

Les diametres interieurs de fabrication des tuyaux en beton arme et non arme sont donnes 
respectivement aux tableaux II et III ci-apres avec une tolerance de + 2,5%. 


(*) La section du beton prise en compte dans le calcul correspond a Vepaisseur minimale de paroi indiquee au tableau II. 

(**) Compte tenu de Vamelioration de Vadherence, le rapport en question peut etre diminue, sans jamais etre inferieur a 3,5%c. 

( ***) Par exemple : armature elliptique ou par panneau. 
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TABLEAU II 

TUYAUX EN BETON ARME 


II est recommande d’eviter l’emploi des tuyaux dont les dimensions sont indiquees entre 
parentheses. 




SERIE 60 A 

SERIE 90 A 

SERIE 135 A 


Diametre 

EPAISSEUR 


EPAISSEUR 


EPAISSEUR 


Diametre 

interieur de 

MINIMALE 

CHARGE 

MINIMALE 

CHARGE 

MINIMALE 

CHARGE 

Nominal 

fabrication 

DE FABRI 

DE 

DE FABRI- 

DE 

DE FABRI- 

DE 

DN (*) 

e 

CATION 

RUPTURE 

CATION 

RUPTURE 

CATION 

RUPTURE 


(mm) 

e 

Pr (KN/m) 

e 

pr (KN/m) 

e 

Pr (KN/m) 



(mm) 


(mm) 


(mm) 


1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

(250) 

(250) 

(34) 

(38) 

(34) 

(38) 

(34) 

(38) 

300 

300 

37 

38 

37 

38 

37 

41 

400 

400 

43 

38 

43 

38 

45 

54 

500 

500 

50 

40 

50 

45 

53 

68 

600 

600 

56 

43 

58 

54 

62 

81 

(700) 

700 

62 

46 

66 

63 

70 

95 

800 

800 

68 

49 

74 

72 

80 

108 

(900) 

(900) 

(74) 

(54) 

(82) 

(81) 

(90) 

(122) 

1 000 

1 000 

80 

60 

90 

90 

100 

135 

(1 100) 

1 100 

86 

66 

97 

99 

110 

147 

1 200 

1 200 

92 

72 

105 

108 

120 

162 

(1 300) 

1 300 

98 

78 

112 

117 

130 

174 

1 400 

1 400 

105 

84 

120 

126 

140 

189 

(1 500) 

1 500 

113 

90 

128 

135 

148 

203 

1 600 

1 600 

118 

96 

135 

144 

155 

216 

1 800 

1 800 

130 

108 

150 

162 

170 

243 

2 000 

2 000 

140 

120 

160 

180 

180 

270 


(*) Des tuyaux en beton arme de diametre nominal superieur a 2 000 sont egalement fabriques. Leurs 
caracteristiques nefigurent pas dans la presente norme et sont definies dans chaque cas enfonction des 
conditions d’emploi. 
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TABLEAU III 

TUYAUX EN BETON NON ARME 


II est recommande d’eviter Templed des tuyaux dont les dimensions sont indiquees entre 
parentheses. 


DIAMETRE NOMIN/ 

DN (*) 

DIAMETRE INTERIEUR 
DE FABRICATION 
(mm) 

CHARGE DE RUPTURE PAR METRE DE LONGUEUR 

Pr (KN/m) 

SERIE 60 B 

SERIE 90 B 

100 

100 

18,50 

25,50 

150 

150 

19 

26,50 

200 

200 

20 

28 

250 

250 

21 

30 

300 

300 

22 

32 

400 

400 

24 

36 

500 

500 

30 

45 

600 

600 

36 

54 

(700) 

(700) 

(42) 

(63) 

800 

800 

48 

72 


(*) Des tuyaux en beton non arme cle diametre nominal superieur a 800 sont egalement fabriques. Leurs 
caracteristiques ne figurent pas dans la presente norme et sont definies dans chaque cas enfonction des 
conditions d’emploi.. Leur utilisation est deconseillee pour la construction de canalisations visitables, en 
raison des risques qu’ellespeuventfaire encouriraupersonnel en cas d’ejfondrement. 


11.3.1.2 Epaisseur de paroi 


L’epaisseur de paroi est indiquee dans les notices descriptives du fabricant. Pour les 
tuyaux en beton arme, elle doit etre au moins egale a T epaisseur minimale indiquee au tableau II 
paragraphe II.3.1.1. 

11.3.1.3. Longueur utile 


La longueur utile Lu des tuyaux (schematises a Particle 1.5.2) est garantie par le fabricant. 
Elle est laissee a sa liberte sous les conditions suivantes : 


LONGUEUR UTILE Lu (m) 



TUYAUX EN BETON ARME 

TUYAUX EN BETON NON ARME 

Lu > 2,00 ( * } 

Diametre <300 

1,00 <Lu< 2,50 

Diametre >300 

1,50 <Lu< 2,50 

) Une longueur utile < 2,00 est acceptee pour les tuyaux utilises conrnre elements de calepinage. 

( *** Des tuyaux en beton non arme d’une longueur superieure a 2,50peuvent etre livres sur demande de I’utili: 
Des precautions pour leur manipulation doivent etre obsen’ees. 
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113.2. Tolerances dimensionnelles 


113.2.1. Tolerances sur le diametre interieur de fabrication 

La tolerance sur le diametre interieur est fixee a ±2,5 % du diametre interieur de 
fabrication defini dans le tableau II. 

II. 3.2.2. Tolerance sur Veyaisseur 

L’epaisseur effective de la paroi ne doit pas etre inferieure a l’epaisseur de fabrication 
garantie par le fabricant de plus de 3 mm ± 2% de celle-ci. 

II. 3.2.3. Excentration 

L’excentration definie par convention comme la difference entre les epaisseurs de paroi 
maximale et minimale mesurees dans une meme section droite, ne doit pas etre superieure aux 
valeurs ci-dessous. 


EPAISSEUR DE FABRICATION 

EXCENTRATION 

e (mm) 

a (mm) 

e < 75 

a < 6 

e > 75 

a < 0,08 e 



II. 3.2.4 Tolerances sur la longueur utile 

La longueur utile effective des tuyaux ne doit pas differer de plus de 1% de la longueur 
utile de fabrication. 


77.5.3. Dimensions des abouts 

Le producteur garantit les dimensions des abouts male et femelle ainsi que les tolerances 
sur ces dimensions. 

77.4. CARACTERISTIQUES PHYSIQUES 


II.4.1. Etancheite 

Les tuyaux sont etanches en service, compte tenu de T evolution naturellement favorable 
des qualites d’etancheite du beton en milieu humide, si les constations de l’essai sont conformes 
a ceux definies par Larticle III.2.4 . 


77.4.2. Aspect 




Les generatrices interieures des tuyaux doivent etre rectilignes. Les tranches d’extremites 
doivent etre planes et perpendiculaires aux generatrices. 

Toutefois, les balevres existant eventuellement sur les parties male ou femelle de 
l’emboitement doivent etre soigneusement enlevees de fagon a permettre une mise en place 
facile et une etancheite correcte du joint. 

La surface interieure des tuyaux doit etre lisse. Les irregularites de surface ne sont admises 
qu’a condition d’etre accidentelles et locales, de ne pas nuire a l’aptitude a l’emploi des tuyaux et 
d’etre comprises dans les tolerances dimensionnelles prescrites a l’article II.3.2. 

Aux abouts, des epaufrures ne sont tolerees qu’a condition : 
de ne pas interesser la portee de la bague d’etancheite, 
de ne pas gener la mise en place du joint, 

de ne pas compromettre 1’etancheite du joint et de ne pas interesser la structure du 
tuyau. 

II.5. CARACTERISTIQUES MECANIQUES 
Resistance a I’ecrasement 


La charge de rupture par metre de longueur, a laquelle doit resister le tuyau dans les 
conditions definies a 1’article III.3. est specifiee au tableau II (tuyau en beton arme) et au tableau 
ITT (tuyau en beton non arme). 


III. TECHNIQUES DES ESSAIS 

III.l. MESURES DIMENSIONNELLES 


III. 1.1. Epaisseur de paroi 

Mesurer l’epaisseur de la paroi avec une precision de + 0,5 mm, en 4 points situes a au 
moins 10 cm des deux extremites du fut du tuyau et a 45° par rapport au plan de joint du moule. 
Pour les tuyaux anneles en beton non arme, mesurer l’epaisseur en dehors de l’anneau. 

L’epaisseur peut, en outre, etre verifiee par mesure directe de l’enrobage des armatures sur 
les tuyaux casses lors de l’essai d’ecrasement. 

La plus petite des 8 mesures doit satisfaire a la prescription de Particle II.3.2.2. 

La difference entre la plus grande et la plus petite des quatre mesures dans une meme 
section droite, caracterise par convention l’excentration, et la valeur trouvee doit satisfaire a la 
prescription de Particle II.3.2.3. 


III. 1.2 . Diametre interieur 

Mesurer le diametre interieur effectif, a 1 mm pres a au moins 10 cm des deux extremites 
du fut du tuyau sur deux diametres perpendiculaires. 

Aucune des quatre mesures ne doit etre en dehors des tolerances prescrites a la prescription 
de Particle II.3.2.1. 
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III. 1.3. Epaisseur d’enrobage des armatures 

- Mesurer en trois points l’epaisseur d’enrobage des armatures par le beton, directement sur 
les tuyaux casses lors de l’essai d’ecrasement. 

- Cette epaisseur peut, en outre, etre verifiee sur les tuyaux entiers en utilisant un appareil 
du genre pachometre. 

II est retenu la plus faible des valeurs d’enrobage exprimee en millimetres. Cette valeur ne 
peut etre en dehors des tolerances de l’article II.2.3 


111.1.4. Pas d’assemblaze 


Pour les tuyaux armes, mesurer la position de la derniere spire (ou cerce) de 1’about male 
et la premiere spire (ou cerce) de 1’about femelle. 

Le schema ci-dessous donne le calcul du pas a 1’assemblage de deux tuyaux (determine 
apres l’essai de rupture) 



Pas = (f + m + e) - P ( en millimetres) 

Si le pas calcule est < 0, il y a recouvrement entre les spires (ou cerces) : le 
maximum de 150 mm est done respecte. 

Si le pas calcule est > 0, il doit, en application du paragraphe II.2.2 etre <150 mm. 
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111. 2. ESS AID ’E TANCHEITE 


111.2.1. Eyrouvettes 

L’essai est execute sur au moins sur deux tuyaux entiers assembles de fagon a controler 
egalement l’etancheite du joint. 

Dans tous les cas, les tuyaux essayes ont au moins 21 jours d’age. 

111.2.2. Appareillage 

Appareil de mise en pression hydraulique. 

Dispositif permettant d’assurer l’etancheite aux extremites libres des tuyaux, sans 
contrainte axiale. 

Dispositif permettant de mesurer la pression a 0,1 bar pres. 


111.2.3. Mode operatoire 

Emboiter les tuyaux avec leur joint; 

Immerger les tuyaux pendant 48 heures dans un bac rempli d’eau; sinon apres les avoir 
remplis, les maintenir pleins d’eau sans pression pendant 48 heures. 

Appliquer une pression de 1 bar + 0,1 bar et maintenir cette pression pendant 30 minutes. 

111.2.4. Expression des resultats 

Dans les conditions d'essais definies dans 1’article III.2.3 et pour toutes les series, les 
tuyaux et leurs garnitures d'etancheite ne presentent pas de defauts tels que suintement important, 
fuite giclante, geyser ou fissure avec suintement. 

Sont admis compte tenu de la nature du materiau : 

- tache d'humidite, 

- goutte perlante, 

- leger suintement . 


111.3. ESSA1S D’ECRASEMENT 
111.3.1 . Eprouvettes 

L’essai est effectue sur un tuyau entier ayant les caracteristiques mecaniques requises (*). 
III. 3.2. Appareillase 

Presse d’essai normalisee munie d’une pompe a moteur avec enregistrement des efforts. 
Une pompe a moteur avec cadencemetre est toleree. 

Cette presse doit comprendre : 


(*) 10 jours pour les tuyaux ayant subi un traitement thermique et 21 jours pour les autres. 
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- Une poutre de charge munie a sa partie inferieure d’un couteau recouvert d’une bande 
de caoutchouc de 2 cm d’epaisseur, d’une durete de 60 shore + 5 shore. 

- Largeur du couteau : 5 cm pour les tuyaux d’un diametre nominal < 1 600 

15 cm pour les tuyaux d’un diametre nominal > 1 600 ; 

- Un plateau inferieur constitue par un support en V dont Tangle d’ouverture est de 170°, 
muni d’un revetement de me me nature que celui de la poutre de charge. 

Le centrage du tuyau doit etre particulierement soigne, notamment sur l’appui en V et pour les 
diametres nominaux superieurs a 500. 


III. 3.3. Mode operatoire 

- Au prealable, humidifier le tuyau pendant 2 heures soit par arrosage continu a 

l’interieur et a l’exterieur soit par immersion. 

- Centrer longitudinalement le tuyau de maniere que la resultante des forces appliquees 
par la poutre passe au milieu de la longueur d’application de la charge (voir annexe A.l.) 

- Appliquer la charge progressivement et sans a-coup jusqu’a rupture, en respectant les 
conditions suivantes : 

- La vitesse d’ accroissement de la charge est egale a 30 kN ± 3 KN par metre de 

longueur et par minute. 

- Relever la valeur maximale R donnee par l’indicateur de charge du cours de l’essai. 
III. 3.4. Expression des resultats 

La resistance a l’ecrasement par metre de longueur du tuyau Pr est donnee par la formule : 

Charge de rupture R (KN) 

Pr = - 

Longueur utile du tuyau Lu (m) 

Comparer la valeur de cette resistance aux valeurs indiquees dans les tableaux II et III. 


IV. MARQUAGE 

Les tuyaux doivent presenter des marques ou sigles visibles et indelebiles permettant 
d’identifier : 

le fabricant, l’usine productrice, 

La date de fabrication 

La nature du tuyau et la classe de resistance 

Eventuellement, les marquages supplementaires qui seraient presents par le marche 
Le sens de pose pour les tuyaux avec armature speciale (voir article II.2.2) 
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ANNEXE A 

CONDITIONS DE RECEPTION 

(fait partie integrante de la norme) 


Sauf specifications contraires formulees a la commande, les conditions de reception sont les 
suivantes : 

A.l Generalites - Controles et essais a la reception 
A.1.1 Executes sur chaque element de la fourniture 

- Controle de l'homogeneite de l'aspect (article II.4.2), 

- Controle du marquage (Article IV). 

A. 1.2 Executes par echantillonnage selon la methode decrite au paragraphe 

- Caracteristiques generales, verification des caracteristiques geometriques (article II.3), 
diametre (article II.3.1.1), epaisseur (article II.3.1.2), longueur utile (article II.3.1.3), 
excentration (article II.3.2.3) 

- Etancheite a l'eau (les essais sont effectues au moins sur deux elements assembles avec leur 
garniture d'etancheite) 

- Resistance aux solicitations mecaniques 

La reception est prononcee successivement pour chaque type de tuyaux faisant l'objet de la 
commande. L'acceptation ou le refus resulte du controle par echantillonnage sur les produits a 
la livraison 

A.2 Lieux et dates des verifications et essais 

Les verifications et essais sont effectues par un laboratoire agree par le fournisseur et 
l'acquereur. 

Les dates sont fixees par accord entre les parties. Chacune d'elles a la droit de se faire 
representer 

A.3 Frais des essais 

Les frais d'essais, sauf stipulation contraire, sont a la charge de l'acquereur, a moins que le lot 
soit declare non conforme. 

A.4 Controles sur chaque element de la fourniture 

Si une fourniture est refusee apres l'examen d'homogeneite d'aspect precise au article II.4.2, 
celle-ci peut faire l'objet d'un nouvel examen apres tri prealable effectue par le fournisseur. 
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A.5 Controle par echantillonnage — Lots de controle et prelevements 

A.5.1 Lots de controle 

Toute fourniture «homogene» inferieure ou egale a 1500 tuyaux constitue un lot de 
controle. Les fournitures «homogenes» de plus de 1500 tuyaux sont divisees en lots plus 
petits. Par fourniture «homogene», on entend une fourniture comprenant des tuyaux de meme 
fabrication, meme diametre et meme classe de resistance. 

A.5.2 Prelevements 


L'acquereur (ou son representant) effectue le prelevement sur chantier ou en usine 
(tuyaux et garnitures d'etancheite) en presence du fournisseur au hasard dans des parties 
differentes du lot de tuyaux et du lot des garnitures d'etancheite. 

Les tuyaux preleves parmi ceux ayant subi la verification d'homogeneite d'aspect, sont 
affectes d'une marque permettant de les identifier et de reperer le lot dont ils sont issus. 

A.5.3 Echantillons 

II est preleve par lot deux echantillons numerates 1 et 2 constitues du meme effectif. 
Cet effectif est donne dans le tableau ci-dessous. 

Du fait des controles deja effectues sur des produits titulaires d'un droit d'usage de la 
marque NM, l'interpretation des modalites de reception est differente selon que les tuyaux 
sont issus d'une production faisant l'objet d'un droit d'usage de la marque NM ou non. 

Tableau A.l 


Appellation de 
l'effectif du lot de 
controle 

Effectif du lot de 
Controle 

Effectif de l'echantillon n° 1 (ou n° 2) 

Effectif de l'echantillon pour 
essai de l’etancheite 

Effectif de l'echantillon pour 
les autres essais 

A 

100 a 200 

3x2 

4 

B 

201 a 400 

4x2 

5 

C 

401 a 800 

5x2 

7 

D 

801 a 1500 

8x2 

10 


Pour les fournitures dont l'effectif est inferieur au lot minimal, les conditions 
d'echantillonnage ainsi que d'acceptation ou de refus des lots sont fixees par accord entre les 
parties. 


A.6 Interpretation des resultats des essais et verifications, conditions de conformite 
d'un lot. 

Les verifications sont effectuees successivement pour chaque specification dans 
l'ordre ci-apres. En cas de refus pour non-conformite d'une specification, les essais suivants 
ne sont pas effectues 
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A.7 Verification des proprietes fonctionnelles : Etancheite a l’eau: 

La verification est effectuee sur l'ensemble de l'echantillon n° 1. 

La reception est prononcee au vu d'un plan d'echantillonnage double par attributs (*). 


Soit kl le nombre total d'essais defectueux (elements assembles avec leurs 
garnitures d'etancheite) de l'echantillon n° 1. 

Tableau A.2 


Appellation de 
l'effectif du lot 
de controle 

Effectif de 
l'echantillon 

Valeur de Kl 

Decision 

Fabrication 
marque NM 

Absence de 
marque NM 



<1 

0 

Lot declare conforme 

A 

3x2 

2 

1 

Nouvelle verification sur l'echantillon n°2 



>3 

>2 

Lot declare non-conforme 



<1 

0 

Lot declare conforme 

B 

4x2 

2 

1 

Nouvelle verification sur l'echantillon n°2 



>3 

>2 

Lot declare non-conforme 



< 1 

0 

Lot declare conforme 

C 

5x2 

2 

1 

Nouvelle verification sur l'echantillon n°2 



>3 

>2 

Lot declare non-conforme 



<2 

1 

Lot declare conforme 

D 

6x2 

3 

2 

Nouvelle verification sur l'echantillon n°2 



>4 

>3 

Lot declare non-conforme 







Soit k2 le nombre total d'elements defectueux dans les deux echantillons n° 1 et 2. 

Tableau A.3 


Appellation de 
l'effectif du lot de 
controle 


Valeur de K2 

Decision 

Effectif de 
l'echantillon 

Fabrication marque 

NM 

Absence de 

marque NM 

Lot declare 



<2 

1 


Conforme 

A 

3x2 

>3 

>2 


Non-conforme 



<_2 

1 


Conforme 

B 

4x2 

>3 


>2 

Non-conforme 



<2 

1 


Conforme 

C 

5x2 

>3 


>2 

Non-conforme 



<3 

2 


Conforme 

D 

6x2 

>4 


>3 

Non-conforme 


(*) Voir norme 00.5.060 «Application de la statistique - Principes du controle statistique de lots". 
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A.7.3 Resistance aux sollicitations mecaniques : Resistance aux actions instantanees 

La verification est effectuee sur des elements provenant de l'echantillon n° 1. A la 
demande du fabricant ils peuvent deja avoir subi l'essai de l'etancheite a l'eau. 

La reception est prononcee au vu d'un plan d'echantillonnage double par attributs (*). 
Soit kl le nombre total d'essais defectueux de l'echantillon. 


Tableau A.4 


Appellation de 
l'effectif du lot 
de controle 

Effectif de 
l'echantillon 

Valeur de Kl 

Decision 

Fabrication 
marque N M 

Absence de 
marque NM 



< 1 

0 

Lot declare conforme 

A 

4 

2 

1 

Nouvelle verification sur l'echantillon n° 2 



>3 

>2 

Lot declare non-conforme 



< 1 

0 

Lot declare conforme 

B 

5 

2 

1 

Nouvelle verification sur l'echantillon n° 2 



>3 

2 

Lot declare non-conforme 



<1 

0 

Lot declare conforme 

C 

7 

2 

1 

Nouvelle verification sur l'echantillon n° 2 



>3 

>2 

Lot declare non conforme 



<2 

<1 

Lot dedore conforme 

D 

10 

3 

2 

Nouvelle verification sur l'echantillon n° 2 



>4 

>3 

Lot declare non conforme 







Soit k2 le nombre total d'elements defectueux dans les deux echantillons. 


Tableau A.5 


Appellation de 

Effectif de 
l'echantillon (1) 

Valeur de K2 

Decision 

l'effectif du lot de 
controle 

Fabrication 
marque NM 

Absence de 
marque NM 

Lot declare 

A 

4 

<2 

>3 

1 

>2 

Conforme 

Non conforme 

B 

5 

<2 


1 


Conforme 



>3 



>2 

Non conforme 

C 

7 

<2 


1 


Conforme 



>3 



>2 

Non conforme 

D 

10 

<3 



<2 

Conforme 



>4 



>3 

Non conforme 


(1) L'effectif de l'echantillon est preleve parmi I'effectif de l'echantillon n° 2. 
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ANNEXE B 


ESSAI DE RESISTANCE A L’ECRASEMENT 


t 



170 ° 




Tuyau a collet Tuyau a emboitement a mi-epaisseur 
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Annexe C 


Methode d’essai pour la mesure de l’absorption d’eau 

1 Principe 

L’objet de cet essai est d’evaluer l’absorption d’eau par immersion du beton durci, definie 
comme la difference entre la masse d’une eprouvette immergee dans l’eau et la masse de cette 
meme eprouvette une fois sechee, rapportee a la masse a l’etat sec. 

2 Eprouvettes 

La masse de T eprouvette, lorsqu’elle est decoupee dans un element durci, ne doit pas etre 
inferieure a 2 kg ni superieure a 4 kg. 

3 Appareillage 

L’appareillage doit consister en une etuve ventilee reglee a 105 °C ± 5 oc et en une balance de 
sensibilite egale a 0,05 % de la masse de T eprouvette. 

4 Mode operatoire 

4.1 Determination de la masse m\ de l’eprouvette immergee 

Porter T eprouvette a une temperature de 20°C ± 3°C, puis on l’immerge dans de l’eau du 
robinet a la meme temperature jusqu’a atteindre une masse constante. Cette operation doit etre 
realisee par etapes, en immergeant T eprouvette successivement, a intervalles de une heure, 
d’environ 1/3, puis d’environ 2/3 et enfin de la totalite de sa hauteur, avec un recouvrement 
final de 20 mm. 

Considerer que la masse constante m, est atteinte lorsque la difference de masse entre deux 
pesees effectuees a 24+1 heures d’intervalle est inferieure a 0,1 % de la valeur moyenne de la 
masse de T eprouvette immergee. 

Avant toute pesee, secher la surface de Teprouvette, par exemple avec une eponge (mouillee 
et essoree) de fagon a eliminer toute eau superficielle. 

4.2 Determination de la masse m 2 de l’eprouvette a l’etat sec 

Secher l’eprouvette jusqu’a masse constante dans une etuve ventilee dont la temperature est 
de 105 °C ± 5°C. 

NOTE : II est necessaire de verifier que la capacite et la ventilation de l’etuve sont suffisantes 
pour secher le nombre d’eprouvettes introduites. II convient de ne pas introduire d’eprouvettes 
humides avant que les precedentes ne soient completement seches. 

Determiner la masse im apres refroidissement de l’eprouvette a une temperature de 20 °C 
±3°C. Considerer que la masse constante m 2 est atteinte lorsque la difference de masse entre 
deux pesees effectuees a au moins 24 heures d’intervalle est inferieure a 0,1% de la valeur 
moyenne de la masse de l’eprouvette seche. 


5 Expression des resultats 

Le coefficient d’absorption d’eau par immersion, A w exprime en pour cent, avec deux 
decimales, doit etre deduit de la formule suivante et note: 

A w = 100 x (mi - m 2 )/m 2 
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ou 

ini - n %2 est l’augmentation de masse due a l’immersion; 
m 2 est la masse a l’etat sec. 
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